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НОВАЯ ТЕХНОЛОГИЯ И ЗГО ТО ВЛЕН ИЯ ТРУБ ДЛЯ ГЛ У БИ Н Н Ы Х  
НАСОСОВ
Для добычи нефти применяю тся штанговые глубинные и погруж ны е 
электроцентробежные насосы. Трубы для изготовления цилиндров ш танговых 
глубинных насосов выпускаю тся российскими предприятиями в соответствии с 
ТУ 14-159-291-2003, ТУ 14-159-296-2004.
В настоящее время такие трубы производятся по следую щ ей технологии: 
горячая прокатка труб (прош ивка катаной заготовки, раскатка, калибрование 
или редуцирование, отделка) и последую щ ая холодная деф ормация передель­
ной заготовки; трубы для цилиндров Ш ГН дополнительно правят, растачиваю т, 
хонингуют и др. Из за низкой точности горячекатаных и высокой цикличности 
производства холоднодеформированных труб имеет место повы ш ение расход­
ного коэффициента металла и затраты по переделу.
П роведённые исследования показали, что при применении электросвар- 
ной заготовки для производства холоднодеформированных труб для цилиндров 
Ш ГН точность по толщ ине стенки возрастает, при этом сниж ается в 5 раз раз- 
ностенность готовых изделий.
В результате была предложена следую щ ая технологическая схема произ­
водства труб повышенной точности для изготовления цилиндров Ш ГН:
1. Получение электросварной заготовки на трубоэлектросварочном агре­
гате:
-  резка и правка штрипса;
-  нагрев, формовка штрипса, его последующ ая высокочастотная сварка 
в защитной атмосфере и замедленное охлаждение;
-  удаление наружного и внутреннего грата, резка труб на меру;
-  обезжиривание и термообработка труб в защ итной атмосфере;
-  контроль качества сварного соединения и правка.
2. К ороткооправочное волочение электросварной заготовки с прим ене­
нием реактивной термодиссоциирую щ ейся смазки, термообезж иривание и от­
делка готовых труб.
Такая технология позволит не только значительно повы сить точность вы ­
пускаемых труб за счёт применения электросварной заготовки, а такж е улуч­
шить качество поверхности после волочения при применении реактивной см аз­
ки. Ш ероховатость внутренней поверхности Ra<0,63 мкм, благодаря этому при 
изготовлении цилиндра насоса могут быть исклю чены операции расточки  и хо- 
нингования, сущ ественно уменьш ена себестоимость производства насосов.
